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(57) Abstract: The invention relates to a control method and lo an industrial production insiallaiion (1 ), especially for manufactur- 
ing pans of unfinished vehicle bodies. The production installation ( 1 ) comprises one or more intelligent application components (3 ), 
especially multiple-axle robots (4). welding, gluing or chucking installations or comparable treatment installations, and at least one 
installation control (10). Said installation control (10) controls the inielligeni application components (3) by a web control system 
(2 ) by means of a Fast Ethernet data network (16). The intelligent application components (3 ) are provided with a respective web 
server (13) with at least one individual homepage (17) according to internet standard, web control can also take place within the 
application components (3), the control elements (25 ) and the associated device elements (26) of the intelligent application compo- 
nents being interlinked via a web control system (2) and a Fast Ethernet data network (16). The device elements (26) are provided 
with an intelligence (12) or with an intelligent interface (24) of their own and each with a web server ( 13) with at least one individual 
homepage (17). 

(57) Zusammenfassung: Die Eriindung betrifft ein Steuerungsverfahren und eine industrielle Produktionsaniage ( 1 ), insbesondere 
zur Fertigung von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien. Die Produktionsaniage (I ) bestehi aus einer oder mehreren intelligenien 
Applikationskomponenten (3 ), insbesondere mehrachsigen Roboiem (4), SchweiG-, Klebe- oder Spanneinrichtungen oder derglei- 
chen Bearbeitungseinrichtuncen 



[Fortsetzung auf der ndchsten Seite ] 



wo 01/67190 A2 llilllllllilillllllliliiilllllllilllil^^^^^^ 



(84) Bestimmungsstaaten (regional,): europaisches Patent (AT. 
BE. CH. CY, DE. DK. ES. Fl. FR, GB. GR. IE. IT. LU, MC. 
NL. PT, SE. TR K 

V^erdffentlicht: 

— ohne iniernaiionalen Recherchenberichi und erneut zu 
veroffentlichen nach Erhah des Berichts 



Zur Erlddrung der Zweibuchsiaben-Codes, und der andcrcn 
Abkiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations") am Antang jeder regu/dren Ausgabe 
der PCT-Oazette verw iesen. 



und aus mindesiens einer Anlacensieuerung (10). Die Anlaeensieuerung (10) steuerl die intelligenten AppJikaiionskomponenien 
(3 ) durch ein WEB-Sieuerungssysiem (2) mitiels eines Fast Ethemei-Datennetzes (16). Die intellicenten Applikationskomponenten 
(3) sind mil jeweils einem WEB-Server (13) mil mindesiens einer eigenen Homepage (17) gem*kB Iniemei-Siandard ausgerusiei. 
Innerhalb der Applikaiionskomponenten (3) kann ebenfalls eine WEB-Sieuerung siatlfinden, wobei die Sieuerungsteile (25) und 
die zugehorigen Geraieieile (26) der inielligenten Applikaiionskomponenien durch ein WEB-Sieueruncssysiem (2) und ein Fast 
Eihernei-Daiennetz (16) verbunden sind. Die Geraieteile (26) sind mil einer eigenen Inielligenz (12) oder mil einem intelligenien 
Interlace (24) und jeweils einem WEB-Ser\'er (13) mil mindesiens einer eigenen Homepage (17 ) ausgeriisiet. 
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BESCHREIBUNG 

Steuerungsverf ahren und industrielle Produktionsanlage mit 

WEB -Steuerungs system 

Die Erfindung betrifft ein Steuerungsverf ahren und eine 
industrielle Produktionsanlage, insbesondere zur Fertigung 
von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien, mit den 
Merkmalen im Oberbegriff des Verfahrens- und 
Vorrichtungshauptanspruchs . 

Ein seiches Steuerungsverf ahren und eine industrielle 
Produktionsanlage sind aus der EP-A-0 825 506 bekannt. Die 
Produktionsanlage besitzt eine Anlagensteuerung in Form 
eines sogenannten Server Digital Data Processor und 
mehrere .Applikat ionskomponenten . Die Anlagensteuerung ist 
als speicherprogrammierbare Steuerung (SPS) ausgebildet 
und ist mit Eingabegeraten und Anzeigegeraten uber ein 
Netzv/erk verbunden. Die Anlagensteuerung und die Eingabe- 
und Anzeigegerate sind mit Internet-WEB-Browsern 
ausgerustet, wobei die Kommunikation in diesem Netzwerk 
nach Internet-Standards unter dem TCP/IP-Protokoll 
erfolgt. Hierbei werden allerdings nur Inf ormationen und 
Programme ausgetauscht . Das Netzwerk beschrankt sich auf 
die Anlagensteuerung und die Eingabe- und Anzeigegerate. 
Die Applikationskomponenten werden von der 
Anlagensteuerung in konvent lonelier Weise mit einem 
proprietaten Bus-System gesteuert. Fur jede Anwendung ist 
ein spezielles Steuerungsprogramm zu erstellen. Spezielle 
Applikationen, wie Punktschweifien, Kleben, Bolzenschweifien 
usw, werden mit speziellen Applikationss teuerungen 
gesteuert. Hierfur werden ebenfalls spezielle 
Sof twareprogramme erstellt und eingesetzt. Fur den 
Inf ormationsaustausch mit den Sensoren und Akcoren sowie 
zwischen den einzelnen Steuerungen der 
Applikationskomponenten werden ebenfalls proprietare 
Bussysteme verwendet. Die vorbekannte Produk- ionsanlage 

BESTATIGUNGSKOPIE 
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erfordert einen hohen Aufwand bei der Pro j ektierung der 
Konstruktion, dem Aufbau und der Inbetriebnahme . Die 
intelligenten Anlagenkomponenten sind als proprietare und 
nicht kompatible, Systeme sehr teuer. Fur jede 
Produktionsanlage und fiir jede Applikation ist eine 
spezielle Hardware und Software zu pro j ektieren, 
konstruieren, zu bauen und in Betrieb zu nehmen. Eine 
Inf ormationsbereitstellung von der Komponentenebene bis 
zur Werksebene ist zudem nur mit sehr groBem Aufwand 
moglich. Der Betreiber einer Produktionsanlage muss zudem 
speziell mit den ent sprechenden Steuerungen und Bedien- 
und Beobachtungsgeraten vertraut gemacht werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine solche . 
industrielle Produktionsanlage zu verbessern. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im 
Hauptanspruch . 

Der Einsatz eines WEB-Steuerungssystems zwischen der 
Anlagensteuerung und den intelligenten 
Applikationskomponenten an Stelle der bisherigen 
proprietaren Bussysteme hat den Vorteil, dass der Aufwand 
auf der Hardware- und Sof twareseite fur Pro j ektierung, 
Konstruktion, Bau und Inbetriebnahme der Produktionsanlage 
wesentlich verringert wird. Entsprechend niedriger liegen 
die Kosten. Fur das WEB-Steuerungssys tern werden 
Internet-kompatible Techniken bei Hardware und Software 
eingesetzt, die- aus der Burowelt stammen und in einer 
groften Bandbreite mit niedrigen Kosten zur Verfugung 
stehen. Die Techniken gehorchen den verbreiteten 
Internet-Standards. Sie sind untereinander kompatibel und 
als allgemeiner Standard offen. Sie sind ausgetestet und 
haben -eine hohe Bet riebssicherhei-t-. 

Die Anlagensteuerung kann uber das WEB-Steuerungssystem 
die intelligenten Applikationskomponenten in Echtzeit 
steuern, Hierbei werden Steuerbef ehle , Ruckmeldungen und 
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dgl. fur eine direkte Steuerung erf orderliche 
Inf ormationen zwischen der Anlagensteuerung und den 
Applikationskomponenten ausgetauscht . Zusatzlich konnen 
Zustandsmeldungen, Gerateinf ormationen, Programme und dgl. 
ubertragen werden , 

Durch eine solche Standardisierung wird nicht nur der 
Projektierungs- und Programmierauf wand durch. den Wegfall 
der proprietaren Systeme wesentlich verringert. Auch die 
Bedienung und i?\Jartung durch den Anlagennutzer wird 
vereinfacht und erleichtert. Hierbei wirkt sich auch eine 
einheitliche Benut zeroberf lache positiv aus, Mit Browsern 
und Homepages sind die Anlagennut zer und die t^itarbeiter 
haufig bereits vertraut. Diese aus der Nutzung des 
Internets bekannte und gewohnte Technik erleichtert die ' 
Benut zung der Produktionsanlage . Durch die 

Standardisierung fallen auch Umstellungen auf neue Anlagen 
Oder Anderungen in vorhandenen Produktionsanlagen 
leichter . 



Das WEB-Steuerungssystem hat den besonderen Vorteil, dass 
es uber die Homepages eine Beobachtung und Diagnose aller 
angeschlossenen intelligenten Anlagenkomponenten an jedem 
mit einer geeigneten Anzeige ausgestatteten WEB-Server und 
auch an jedem eventuell vorhandenen separaten Anzeige- und 
Bediengerat im System ermoglicht. Daruber hinaus kann auch 
uber eine Anbindung an ein gleichart iges Werksnetz oder an 
andere angeschlossene gleichartige Datennetze eine 
Beobachtung und Diagnose an jeder beliebigen geeigneten 
Stelle -in diesen Netzen erfolgen. Daruber hinaus kann 
grundsatzlich auch von jedem Anzeige- und Bediengerat im 
WEB-Steuerungssystem und in den anderen angeschlossenen 
gleichartigen Datennetzen eine Bedienung und Steuerung der 
einzelnen intelligenten Anlagenkomponenten erfolgen. Dies 
kann allerdings aus anderen Grunden, z.B. 
sicherheitstechnischen Vorgaben, eingeschrankt werden. 
Diese potenziellen Eingrif f smoglichkeiten schlieflen die 



10 



15 



20 



WO 01/67190 PCT/EPOl/02653 

- 4- - ., 

unterschiedlichsten Beeinf lussungsf ormen ein, z.B. eine 
Handsteuerung, eine Umprogrammierung, ein Uberspielen Oder 
Austauschen von Progra'mmen, ein Andern von Parametern und 
dergleichen . 

Ein WEB-Steuerungssystem kann nicht nur zwischen der oder 
den Anlagensteuerung (en) und den einzelnen 

Steuerungsteilen der intelligenten Applikationskomponenten 
bestehen. Ein solches WEB-Steuerungssystem kann auch 
innerhalb der intelligenten Applikationskomponenten 
vorhanden sein, wobei die Steuerungsteile in der 
vorbeschriebenen Weise die ebenfalls mit geeigneten 
Intelligenzen ausgeriistetea Gerateteile der 
Applikationskomponeten steuern. Das auf Anlagenebene 
bestehende WEB-Steuersystem mit seinem Datennetz und das 
innerhalb der einzelnen Anlagenkomponenten vorhandene 
WEB-Steuersystem rait entsprechendem Datennetz 
(Fast-Ethernet-Leitungen) konnen miteinander verknupft 
werden. Die Transparenz und die Steuerungsmoglichkeiten 
der Produktionsanlage werden dadurch noch weiter 
gesteigert . 

In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 
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Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und 
schematisch dargestellt. Im einselnen zeiaen: 



Figur 1: eine Produkt ionsanlage mit mehreren 
inteiligenten Anlagenkomponenten, 

Figur 2: eine Homepage der Produktionsanlage und der 
inteiligenten Anlagenkomponenten, 

Figur 3: eine Abbildung der Steuerungsarchitektur des 
WEB-Steue rungs systems , 

Figur 4: eine Strukturdarstellung der Homepages, 

Figur 5: ein WSB-Steuerungssystem mit Ablauf steuerung 
und Werkzeug mit Embedded-Chip, 

Figur 6: eine Variante von Figur 5 mit intelligentem 
Interface und 

Figur 7: ein Teil der . Produkt ionsanlage von Figur 1 in 
Seitenansicht . 



In Figur 1 und 7 ist eine industrielle Produktionsanlage 
(1) schematisch dargestellt. Sie wird vorzugsweise in der 
Automobilindustrie eingesetzt und dient zur Fertigung von 
Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien . Die Baureile sind 
der Ubersicht wegen nicht dargestellt. Die 

Produktionsanlage ■ (1) ist im gezeigten Ausf uhrungsbeispiel 
als Produktionszelle ausgebildet, kann aber auch eine 
beliebige andere Form und Ausges taltung haben. In der 
Produktionsanlage (1) sind drei Bearbeitungsbereiche 
(19,20,21) fur die Bauteile angeordnet, wobei die Bauteile 
iiber eine Bauteilablage (nicht dargestellt) zugefuhrt und 
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nach der Bearbeitung wieder abgefuhrt werden. Daruber 
hinaus konnen weitere und andere Obergabestellen fur 
Bauteile, Werkzeuge und andere Elemente vorhanden sein. 

In der Produktionsanlage (1) konnen beliebige Prozesse 
stattfinden, z.B. Handhabungs- und Bearbeitungsprozesse . 
Die Bearbeitungen kdnnen ebenfalls beliebiger Art sein, 
z.B. Punktschweilien, Schutzgasschweiften, Kleben, 
Montieren, spanabhebende Bearbeitung, etc.. 

Die Produktionsanlage (1) hat mindestens eine ' 
Anlagensteuerung (10) und mehrere intelligente 
Applikationskomponenten (3), die als 
Bearbeitungsvorrichtungen ausgebildet sind. Die 
intelligenten Applikationskomponenten (3) werden von der 
Anlagensteuerung (10) mit einem WEB-Steuerungssystem (2) 
gesteuert und sind durch ein Datennetz (16) mitiinander 
verbunden . 



Das WEB-Steuerungssystem (2) besteht aus mehreren, den 
intelligenten Applikationskomponenten (3) zugeordneten 
WEB-Servern (13) mit jeweils m.indestens einer zugehorigen 
.Homepage (17) und mit mindestens einer Schnittstelle (15) 
fur den Anschluss an das Datennetz (16) . Hierbei hat 
vorzugsweise jede intelligente Anlagenkomponente (3) einen 
eigenen WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 
Homepage (17). Den WEB-Servern (13) konnen geeignete 
Anzeige- und Bediengerate (22) zugeordnet sein. Alternativ 
Oder zusatzlich konnen ein oder mehrere separate Anzeige- 
30 und Bediengerate (22) vorhanden und an das Datennetz (16) 
angeschlossen sein. 



Die Anzeige- und Bediengerate (22) und die WEB-Server (13) 
sind mit einer geeigneten Kommunikationssof tware 
35 ausgeriistet. Auf den Anzeige- und Bediengeraten (22) sind 
insbesondere WEB-Browser zur Darstellung und Bedienung der 
zugehorigen Homepages (17) iastalliert. Das Datennetz (16) 
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ist vorzugsweise als Fast Ethernet-Datennet z unter 
Benutzung des TCP/IP-Protokolls ausgelegt. Auch die 
Schnittstellen (15) sind entsprechend ausgelegt und z.B. 
als Fast Ethernet-Steckkarten ausgebildet. Die 
5 vcrgenannten Komponenten entsprechen hinsichtlich Software 

und Hardware den gangigen Internet-Standards. Bei einer 
Anderung der Internet-Standards kann eine entsprechende 
Anpassung der Komponenten erfolgen. 

10 Die intelligenten Applikationskomponenten (3) bestehen 

jeweils aus einem Steuerungsteil (25) und einem Gerateteil 
(26) . Fur die Steuerung der gesamten Produktionsanlage (1) 
ist mindestens eine Anlagensteuerung (10) vorhanden, die 
im gezeigten Ausf uhrungsbeispiel aus einem Industrie-PC. 

15 mit einer darauf laufenden sof twarebasierte 

Ablauf steuerung besteht. Auf der Ablauf steuerung lauft 
mindestens ein Anwendungs- Oder Ablauf programm. 
Vorzugsweise har zumindest die Anlagensteuerung (10) auch 
ein Anzeige- und Bediengerat (22) . Die Anlagensteuerung 

20 (10) steuert \^cr zugsweise alle intelligenten vorhandenen 
Applikationskomponenten (3) uber das gemeinsame Fast 
Ethernet Datennetz (16) . Die Steuerung erfolgt dabei in 
anwendungsbezogener Echtzeit. 



25 



30 



35 



Die WEB-Server (13) haben jeweils eine eigene IP-Adresse 
und sind direkt ansprechbar. Im Datennetz (16) konnen 
Bridges und Rooter integriert sein, mit denen das gesamte 
Datennetz (16) in kleinere deterministische Datennetze 
segmentiert werden kann. Zudem steuern die Rooter den 
Datenverkehr unter Prioritats vorgaben und erteilen den 
zeitkritischen Steuerdaten Vorrang vor anderen Daten. 
Hierdurch kann ein sehr schneller und zielgerichteter 
Austausch der Steuerdaten erreicht werden. Die bei den 
Steuerungsvorgangen ausgetauschten Steuerdaten bestehen 
z.B. aus Steuerbef ehlen der Steuerungen (10,14,25) und 
Ruckmeldungen der angesprochenen Empfanger. Dies konnen 
z.B. Empf angsbestatigungen sein, wobei auch ein 
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sogenannter Handshake zur Kontrolle und Sicherung des 
Datenverkehrs ausgeftihrt wird. Die Empf anger melden 
auBerdem den Vollzug der Steuerbef ehle an die Steuerungen 
(10,14,25) zurUck, was ebenfails mit Handshake Qberwacht 
wird. Im weiteren konnen auch Diagnose-Daten, Programme 
Oder dgl. andere Daten ausgetauscht werden. 

Zudem sind in die WEB-Server (13) spezielle Sof twaremodule 
implement iert, die auf dem TCP/IP-Protokoll aufsetzen und 
fur den Austausch der Steuerdaten in anwendungsbezogener 
Echtzeit sorgen, indem sie die Steuerdaten in geeigneter 
Weise zusammenf assen, ■ ordnen, ggf . straff en und in 
geeignete Datenpakete gruppieren, urn den normalerweise 
nicht sehr schnellen Datenverkehr unter dem 
TCP/IP-Protokoll zu beschleunigen . 

Die intelligenten Applikat ions komponenten (3) in der 
gezeigten Produktionsanlage (1) konnen als 
unterschiedliche und beliebige Bearbeitungseinricht ungen 
ausgebildet sein. Sie bestehen zum einen in der gezeigten 
Ausfuhrungsform aus mehreren mehrachsigen Robotern (4) 
nebst mindestens einer Robotersteuerung (5), welche die 
Bauteile mit geeigneten Werkzeugen (27) handhaben und/oder 
bearbeiten, z.B. greifen, transportieren, spannen, fugen, 
schweiften, kleben, etc.. In Figur 1 und 7 ist z.B. ein 
Schweiliwerkzeug (27) schematisch dargestellt . 

Die intelligenten Applikationskomponenten (3) umfassen 
weitere Bearbeitungseinrichtungen, die aus 

robotergefuhrten oder stationar angeordneten Gerateteilen 
(26) Oder Applikationswerkzeugen- und aus zugehorigen 
Prozesssteuerungen (25,14) bestehen. In Figur 1 und 2 sind 
hierzu eine Schut zgas-Schweilisteuerung (6), eine 
Widerstands-Schweifisteuerung (8), eine 

Bolzenschweii3steuerung (7) und eine ' Klebesceuerung (9) 
dargestellt. Die -genannten Applikationskc-ponenten (3) 
umf assen ferner geeignete Betriebsmittelversorgungen, z.B. 
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eine Zufuhrung fiir Schweilidraht , Schutzgas, Schweifistrom, 
etc. 

Zu den intelligenten Applikationskomponenten (3) zahlen 
ferner die an jedem Bearbeitungsbereich (19,20,21) 
vorhandenen Wer kstuckauf nahmen und deren Werkzeuge (11) 
insbesondere Spannwer kzeuge . Sie sind z.B. direkt mit der 
Anlagensteuerung (10) verbunden. Die Anlagensteuerung (10) 
kann fur diese Werkzeuge (11) die einzige und direkt 
einwirkende Steuerungskomponente (-25) sein. Die 
Anlagensteuerung (10) bildet hierbei das Steuerungsteil 
(25) und das Werkzeug (11) das Gerateteil (26) der 
intelligenten Applikationskomponente (3) . 

In einer ersten und in Figur 5 dargestellten 

Ausfuhrungsform sind die Werkzeuge (11), hier Spanner, mit 
einer beschrankten Intelligenz (12), z.B. einem 
sogenannten Embedded-Chip zu versehen . Dessen Funktionen 
warden nachfolgend im Einzelnen beschrieben. In der 
Variante von Figur 6 ist das Werkzeug (11) an ein 
Interface (24) angeschlossen, welches eine geeignete 
Intelligenz (12), z.B. einen Embedded-Chip besitzt. • 
Hierbei kbnnen auch mehrere Werkzeuge (11) ein gemeinsames 
Interface (24) haben , In einer nicht dargestellten 
Alternative konnen die Werkzeuge (11) in einer 
hoherwertigen Ausfuhrung auch eine umf angreichere eigene 
Intelligenz (12) bzw. Steuerung aufweisen. 

An das' Datennetz (16) kann zudem ein Anlagen-Server (23) 
uber eine Schni ttstelle (15) angeschlossen sein'. 

Die Steuerungsteile (25) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) besitzen jeweils' mindestens 
einen Rechner (14), der vorzugsweise als Personalcomputer , 
insbesondere Industrie-PC, oder in einer einfacheren 
Ausfuhrung als Mikroprozessor ausgebildet ist. Die Rechner 
(14) konnen direkt angeschlossene geeignece Ein- und 



wo 01/67190 



PCT/EP(1 1/02653 



- 10 - 



10 



Ausgabegerate (22) besitzen, sog. MMI • s 
(Mensch-Maschine-Interfaces) . Dies sind z.B. eine 
Tastatur, eine Maus, ein Markierstift und geeignete 
Anzeigegerate, die vorzugsweise- als graphikf ahige 
Bildschirme, z.B. als Touch-Screens, ausgebildet sind. 

Im gezeigten Ausf uhrungsbeispiel besitzt die 
Anlagensteuerung (10) einen eigenen PC. In einer nicht 
dargestellten Variante kann die Anlagensteuerung (10) auch 
als softwarebasierte Ablauf steuerung ausgefuhrt sein, die 
auf einer anderen intelligenten Applikationskomponente 
(3), z.B. der Robotersteuerung (5), lauf t . In diesem Fall 
kann das Anzeige- und Bediengerat (22) der intelligenten 
Applikationskomponente (3) auch fur die Anlagensteuerung 
15 (10) verwendet werden . In einer vveiteren Variante kann 
eine konvent ionelle SPS-Aniagensteuerung mit einer 
geeigneten Anpassung oder Erganzung fiir die Integration 
eines WEB-Servers (13) eingesetzt werden. 

20 Die intelligenten Applikationskomponenten (3) bzw. deren 
Steuerungsteile (25) oder Rechner (14) beinhalten den 
vorgenannten WEE-Server (13) mit Server- und 
Client-Funktion und mit zumindest einer zur 

Applikationskomponente (3) gehorigen Homepage (17) mit ein 
Oder mehreren dynamischen Feldern (18) oder Buttons mit 
Links. Der Homepage (17) konnen mehrere hierarchisch 
gegliederte weitere Homepages unterlagert sein. Die 
Anzeige- und Bediengerate (22) und insbesondere die 
zusatzlichen Gerate konnen eine reine Client-Funktion 
30 haben. Sie sind mit einem Browser zur Darstellung von 

HTML- Oder XML-Homepageseiten ausgestattec . Figur 2 zeigt 
die vorzugsweise alien WEB-Servern (13) gemeinsame 
Homepage (17) der Produktionsanlage (1). Uber die Links 
(18) kann man zu den eigenen Homepages (17) der jeweiligen 
intelligenten Anlagenkomponenten (3) gelangen und dort 
waiter in den unterlegten Homepages blattern. Figur 4 
zeigt eine beispielsweise Gliederungsstruktur der 
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Homepages (17 ) . 

Die verschiedenen intelligenten Applikationskomponenten 
. (3) haben vorzugsweise jeweils einen eigenen WEB-Server 

(13). Die WEB-Server (13) und die zugehorigen Rechner (14) 
sind vorzugsweise ruit einem so groiien Datenspeicher 
ausgerustet, dass sie zumindest ihre erste eigene Homepage 

(17) und die eventuell unterlegten Homepages, intern 
speichern und verwalten konnen. Alternativ konnen bei 
einfachen Rechnern (14), die lediglich aus einer 
Mikroprozessorsteuerung mit einem begrenzten internen 
Speicher bestehen, die unterlegten Homepages (17) auch auf 
andere WEB-Server (13) ausgelagert sein. 

Die Steuerungsteile (25) oder Rechner (14) der 
intelligenten Applikationskomponenten (3) konnen mit ihren 
zugehorigen Gerateteilen (26) oder Werkzeugen (11,27), 
2.B. Aktoren, Sensoren oder dgl . , ebenfalls uber Fast 
Ethernet-Leitungen und entsprechende Schni t tstellen fur 
dsn Signalaustausch steuerungstechnisch verbunden sein. 
Ein WEB-Steuersystem. mit Datennetz besteht damit auch 
zwischen den Steuerteilen (25) und Gerateteilen (25) , 

Figur 7 zeigt dies z.B. anhand eines Schweifigerats (27) 
mit entsprechender Intelligenz (12) an der Hand des 
Roboters (4) und der uber ein Datennetz (16) mit Fast 
Ethernet -Lei tung angeschlossenen 

Schutzgas-Schweifisteuerung (6), die ihrerseits in der 
vorbeschriebenen Weise uber das WEB-Steuersystem (2) mit 
der Anlagensteuerung (10) steuerungstechnisch verbunden 
ist. Desgleichen stellt der Roboter (4) bzw. auch dessen 
Einzelkomponenten ein intelligentes Gerateteil (26) dar, 
welches mit dem zugehorigen Steuerungsteil (25), namlich 
der Robotersteuerung (5) in der vorgenannnen Weise 
steuerungstechnisch verbunden ist. Die Gerateteile (26) 
haben dann ebenfalls in ihren Intelligenzen (12), z.B. 
Embedded-Chips, einen WEB-Server (13) mit einer eigenen 
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Homepage. Die innerhalb der intelligenten 
Applikationskomponenten {3) bestehenden Datennetze und 
WEB-Steuersysteme konnen mit dem anlageniibergreif enden 
Datennetz (16) und WEB-Steuersystem (2) vernetzt bzw. 
darin integriert sein. 

Die.Anlagensteuerung (10) ist mit den vorerwahnten 
Werkzeugen (11) uber das Fast Ethernet-Netzwerk .(16) 
verbunden. Wenn die Werkzeuge (11) mit einer Intelligenz 
(12), insbesondere einem Embedded-Chip, ausgestattet sind, 
kann auf dessen WEB-Server (13) je nach Speicherplat z 
zumindest die erste Homepage (17) der Werkzeuge (11) 
gespeichert sein. Die restlichen Homepages sind dann z.B. 
auf dem WEB-Server (13) der Anlagensteuerung (10) 
ausgelagert. Die Schnittstelle (15) des Werkzeugs (11) 
Oder das Interface (24) kann mit einer zusatzlichen 
Intelligenz ausgestattet sein, die als Umsetzer fungiert, 
der die Bit-Signale der Werkzeuge (11) in das 
TCP/IP-Protokoll des Fast Ethernet-Net zwerks (16) umsetzt 
und umgekehrt. In entsprechender Weise konnen auch die 
vorbeschriebenen Gerateteile (26), z.B. Werkzeuge (27), 
Roboterteile etc., der anderen intelligenten 

Applikationskomponenten (3) ausgestattet und ausgebildet 
sein. 

Das WEB-Steuerungssystem (2) mit den angeschlossenen 
WEB-Servern (13) der intelligenten Applikationskomponenten 
(3) ermoglicht eine Anzeige der Betriebszustande der 
einzelnen Applikationskomponenten (3) und deren Bedienung 
in der Betriebsart "manuell". AuBerdem ist uber das 
WEB-Steuerungssystem (2) und das Datennetz (15) auch eine 
automatische Steuerung der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) moglich, was von der 
Anlagensteuerung (10) aus geschieht. 
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Die manuelle Beeinf lussung und insbesondere Steuerung de 
intelligenten Anlagenkomponenten ( 3 ) . untereinander erfol 
uber die Homepages (17) und deren Links (18). Von der 
Homepage (17) auf dem Anzeige- und Bedienge-rat (22), z.B 
einem PC-Bildschirm, der intelligenten 

Applikationskomponente (n) (3) kann auf die Homepage (17) 
jeder anderen intelligenten Applikat ionskorrponente (3) 
zugegriffen und der dortige Komponentenzustand beobachtet 
werden. 

Manuell bedient und gesteuert werden kann die 
Produktionsanlage (1) grundsat zlich von jeder Homepage 
(17) auf jedem WEB-Server (13). Aus Sicherheit sgrunden 
Oder aus anderen Grunden kann diese Bedien- und 
Steuermoglichkeit jedoch eingeschrankt sein, indem dies 
z.B. nur von denjenigen WEE-Servern (13) aus mdglich ist, 
von deren Standort aus eine ungestorte Sichtverbindung zu 
der bedienten oder gesteuerten Anlagenkomponente (3) 
besteht . 

Wie Figur 2 verdeutlicht , hat eine Homepage (17) mehrere 
standardisierte Grundbestandteile und Funktionen, die z.B 
uber dynamische Felder in der unteren horizcntalen 
Bildleiste dargestellt sind. Ausgelost werden durch diese 
dynamischen Felder (18) Funktionen und Links fur Diagnose 
fur die Steuerung, fur Parametereinstellungen, fur eine 
Produktbeschreibung, ftir Bedien- und Prograrrmierwerkzeuge, 
fur Kilfe und fiir den Rucksprung auf die vorherige 
Homepage. Daruber hinaus konnen weitere Felder vorhanden 
sein . 

Das Steuerungsprogramm der einzelnen intelligenten 
Applikationskomponenten (3) lauft auf dem j eveiligen 
zugehorigen Steuerungsrechner (14). Der WEB-Server (13) 
setzt die uber das Fast Ethernet-Net zwerk (15) von der 
Anlagensteuerung (10) empfangenen Bedien- und 
Steuersignale in Signale urn, die vom Steueru.-.gsrechner 
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(14) und seinem Steuerungsprogramm verarbeitet werden, 
Hierftir konnen individuelle Oder allgemeine Treiber 
vorhanden sein, die an den WEB-Servern (.13) der einzelr 
intelligenten Anlagenkomponenten (3) und/oder bei der 
Anlagensteuerung (10) bzw. deren WEB-Server (13) 
gespeichert sind. Analog funktioniert auch die interne 
Steuerung der intelligenten Gerateteile (26) der 
Anlagenkomponenten (3) durch deren Steuerungsteile (25) 
bzw. Rechner (14 ) . 



Die manuelle Bedienung der einzelnen intelligenten 
Anlagenkomponenten (3) kann u.U. nur uber die 
Zwischenschaltung der Anlagensteuerung (10) erfolgen. Dies 
gilt insbesondere, wenn die Produktionsanlage (1) im 
Automatikbetrieb lauft und ein manueller Eingriff mit der 
Anlagenfunktion und der Funktion der anderen 
Anlagenkomponenten (3) abgestimmt werden muss. Eine solche 
Abstimmung kann u.U. auch im Handbetrieb erforderlich 
sein, urn Kollisionen oder dergleichen zu vermeiden. 

Die Bedienung, Steuerung und Programmierung bzw. 
Parametrierung der intelligenten Applikationskomponenten 
(3) uber die Homepages (17) kann in unterschiedlicher 
Weise und mit unterschiedlichem Qmfang erfolgen. Hierbei 
kann z.B. ein Ein- und Ausschalten einer 

Applikationskomponente (3) uber entsprechende Buttons und 
dynamische Felder (18) in der Homepage (17)- erfolgen. 
Ferner konnen auch Programme, Parameter, Betriebsmodi oder 
dergleichen angewahlt und geandert oder eingestellt 
werden. Hierbei konnen Bewegungsablauf e , Funktionen etc. 
geandert, erganzt oder neu generiert werden. Bei den 
Robot ern (4) kann eine Bewegung der einzelnen Achsen per 
Handbetrieb erfolgen. 

Uber das WEB-Steuerungssystem (2) ist in der bevorzugten 
Ausfuhrungsform grundsat zlich per Fernsteuerung die 
gleiche Beeinf lussung der intelligenten 
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Applikationskomponenten (3) moglich, wie sie auch an der 
jeweils zugehorigen Steuerung vor Ort und direkt 
vorgenomruen werder. kann. Die Einhaltung der entsprechenden 
Sicherheitsvorschrif ten wird dabei vorausgeset zt . 

5 

Aulierdem bieten die Homepages (17) die Moglichkeit fur 
eine yor Ort stattf indende Diagnose und auch fur eine 
Ferndiagnose, die mittels Anschluss an das World-wide-web 
(www) durchgefuhrt werden kann. Im Rahmen der Diagnose ist 
10 auch eine Wartung, insbesondere eine Fernwartung 

durchfuhrbar . Vorzugsweise ist zumindest der WEB---Server 
(13) der Aniagensteuerung (10) tiber mindestens eine 
weitere Schnittstelle (15) an das World-wide-web 
angeschlossen . 
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Die Produktionsanlage (1) kann automatisch iiber die 
Aniagensteuerung (10) und die anderen angeschlossenen 
Steuerungen (6,7,8,9) gesteuert werden. Der 

Signalaustausch zwischen der Aniagensteuerung (10) und den 
anderen intelligenten Applikationskomponenten (3) erfolgt 
uber die WEB-Server (13) und das Datennetz (16) mit dem 
TCP/IP-Protokoll. Beim Sender werden die Steuersignale in 
das TCP/IP-Protokoll umgesetzt und beim Empfanger 
entsprechend in die Steuersignale fur die 
Rechnersteuerungen (14) der intelligenten 
Applikationskomponente (3) zuruckkonvertiert . Die 
Ubertragung der Steuersignale im Hand- und 
Automatikbetrieb und die Verarbeitung in den 
Rechnersteuerungen (14) erfolgt in einer fur die Personen- 
und Geratesicherheit erf orderlichen Geschwindigkeit . 
Dlittels Browser werden auf den Homepages (17) die 
jeweiligen Zustande und Funktionen der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) angezeigt. Die Homepages (17) 
werden uber entsprechende Browser aufgerufen. 
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Die intelligenten Applikationskomponenten (3) werden mit 
den zugehorigen WEB-Servern (13) von deren Herstellern 
soweit standardisiert und vorbereitet, dass sich bei der 
Installation nach dem Prinzip von Plug-and-play weitgehend 
selbstandig in das Datennetz (16) und das 

WEB-Steuerungssystem (2) einfiigen. Hierbei werden auch die 
zugehorigen -Homepages (17) von den Herstellern 
standardisiert und vollstandig mit Betriebsanleitungen, 
Ersatzteillisten, Systembeschreibung und dgl . 
Informationen ausgerustet, dass der Installations- und 
Dokumentationsaufwand ftir die Pro j ektierung und den 
Betreiber der Produktionsanlage (1) minimiert wird. 

Abwandlungen der gezeigten Ausf iihrungsf orm sind in 
verschiedener Weise mdglich. Im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel ist das Datennetz (15) als 
anlageninternes Netz ausgebildet. Eskann dazu aber auch 
eine uber die Produktionsanlage (1) hinaus reichende 
gleichartige Vernetzung, z.B. ein Werksnetz, vorhanden 
sein, mit der verschiedene Produktionsanlagen (1) am 
gleichen Standort oder an unterschiediichen Standorten 
verbunden sind. Daruber hinaus kann auch der vorerwahnte 
Anschluss an das world-wide-web gegeben sein. Die im 
Ausfuhrungsbeispiel gezeigten und beschriebenen 
intelligenten Applikationskomponenten (3) konnen- in Zahl , 
Anordnung und Ausbildung beliebig variieren und vom 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel abweichen. Desgleichen ist 
auch die Gestaltung der Homepages (17) und der dynamischen 
Felder (18) beliebig veranderbar. Bei den intelligenten 
Applikationskomponenten (3) kann die interne Steuerung 
ihrer Gerateteile (26) alternativ auch auf konventionelle 
Weise mit einem geeigneten Bussystem, z . b'. einem Profi-Bus 
Oder dgl. erfolgen. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 

1 Produktionsanlage, Produktionszelie 

2 WEB-Steuerungssystem 

3 intelligente Applikationskomponente 

4 Roboter 

5 Robot ersteuerung 

6 Schutzgas-SchweiBsteuerung 

7 Bolzenschweilisteuerung 

8 Widerstands-Schweifisteuerung 

9 Klebesteuerung 

10 Anlagensteuerung, sof twaregestut zte Ablauf steuerung 

11 Werkzeug, Spannwer kzeug 

12 Intelligenz, Embedded-Chip 
3-5 13 WEB-Server 

14 Rechner, PC, Hicroprozessor 

15 Schnittstelle, Fast Ethernet-Karte 

16 Datennetz, Fast Ethernet-Net zwerk 

17 Homepage 

20 18 dynamisches Feld, Button, Link 

1 9 Bearbeitungsbereich 

20 Bearbeitungsbereich ' ^ . 

21 Bearbeitungsbereich 

22 Anzeige- und Bediengerat 
2^ 23 Anlagen-Server 

24 Interface 

25 Steuerungsteil 

26 Gerateteil 

27 Werkzeug, Schweiftgerat 
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PATENTANSPRUCHE 

1.) Verfahren zur Steuerung einer industriellen 

Produktionsanlage (1), insbesondere zur -Fertigung 
von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien, bestehend 
aus ein oder mehreren intelligenten 
Applikationskomponenten (3) , insbesondere 
mehrachsigen Robotern (4), SchweiB-, Klebe- oder 
Spanneinrichtungen oder dgl., und mindestens einer 
Anlagensteuerung (10), welche mit einem WEB-Server 
(13) mit mindestens einer eigenen Homepage (17) 
gemaiJ Internet-Standard ausgestattet ist, dadurch - 
gekennzeichnet, dass die 
Anlagensteuerung (10) die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) durch ein 
WEB-Steuerungssystem (2) und ein Datennetz (16) 
steuert, wobei die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) mit jeweils einem 
WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 
Homepage (17) gemafi Internet-Standard ausgerustet 
sind . 

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass die 
Steuerungsteile (25) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) die zugehorigen 
Gerateteile (25) durch ein WEB-Steuerungssystem (2) 
und ein Datennetz (16) steuern, wobei die 
Gerateteile (25) mit einer eigenen Intelligenz (12) 
Oder mit einem intelligenten Interface (24) und 
jeweils einem WEB-Server (13) mit mindestens einer 
eigenen Homepage (17) gem.afi Internet-Standard 
ausgerustet sind. 

3.) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass alle 
Anlagensteuerung (en) (10) und alle Szeuerungsteile 
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(25) und Gerateteile (26) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) der industriellen 
Produktionsanlage (1) durch ein gemeinsames 
_ WEB-Steuerungssystem (2) und Datennetz (15) 
untereinander verbunden werden und miteinander 
kommunizieren . 

Industrielle Produktionsanlage, insbesondere zur 
Fertigung von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien , 
bestehend aus ein oder mehreren intelligenten 
Applikationskomponenten (3) , insbesondere 
mehrachsigen Robotern (4), SchweiB-, Klebe- oder 
Spanneinrichtungen oder dgl . , und inindestens einer 
• Anlagensteuerung (10), welche mit einem WEB-Server 
(13) mit mindestens einer eigenen Homepage (17) 
gemafl Internet-Standard ausgestattet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die 
Anlagensteuerung (10) und .die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) durch ein 
WEB-Steuerungssystem (2) und ein Datennetz' (16) 
steuertechnisch verbunden sind, wobei die 
intelligenten Applikationskomponenten (3) mit 
jeweils einem WEB-Server (13) mit mindestens einer 
eigenen Homepage (17) gemali Internet-Standard 
ausgerustet sind. 

5.) Produktionsanlage nach Anspruch 4, dadurch 

gekennzeichnet, dass die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) ein Steuerungsteil (25) 
und ein Gerateteil (26) aufweisen, die durch ein 
WEB-Steuerungssystem (2) und ein Datennetz (16) 
steuertechnisch verbunden sind, wobei das Gerateteil- 
(25) mit einer eigenen Intelligenz (12) oder mit 
einem intelligenten Interface (24) und jeweils einem 
WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 

Homepage (17) gemafi Internet-Standard ausgerustet 
ist . 



wo 01/67190 



PCT/EPO 1/02653 



- 20 - 



10 



15 



6. ) ProduJctionsanlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass alle 
Anlagensteuerung (en) (10) und alle Steuerungsteile 
(25) und Gerateteile (26) der intelligenten 

Applikationskomponenten (3) der industriellen 
Produktionsanlage (1) durch ein gemeinsames 
WEB-Steuerungssystem (2) und Datennetz • (16) 
untereinander verbunden sind. 

7. ) Produktionsanlage nach Anspruch' 4, 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Homepage (17) 
ein Oder mehreren Links (18) aufweist. 

8. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein oder 
mehrere Anzeige- und Bediengerate (22) mit einem 
Browser zur Darstellung und Bedienung der Homepages 
(17) an das Datennetz (16) angeschlossen sind. 

9. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet/ dass das 
Datennetz (16) als Fast Ethernet-Net zwerk 
ausgebildet ist und die angeschlossenen' 
Applikationskomponenten (3) und WEB-Server (13) 

Schnittstellen (15) fur das TCP/IP-Protokoll 
auf weisen . 

10. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
WEB-Server (13) mehrere hierarchisch gegliederte 
Homepages (17) aufweisen. 
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11.) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Homepages (17) eines WEB-Servers (13) teilweise auf 
andere WEB-Server (13) ausgelagert sind. 
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12. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Homepages (17) Anzeige und/oder Steuerelemente fur - 
5 die zugehorige Applikations komponente (3) aufweisen. 

13. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Steuerungsteile (25) und die zugehorigen Gerateteile 
1° W26) Oder Werkzeuge (11,27) der intelligenten 

Applikationskomponenten (3) uber Fast- 
Ethernet-Leitungen miteinander verbunden sind. 

14. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass das 
Datennetz (16) uber die Produktionsanlage (1) 
hinausreicht oder an ein gleichartiges anderes 
Datennetz, insbesondere ein Werksnetz oder das 
World-wide-web, angeschlossen ist, wobei die dort 
-° angeschlosse.nen und auBerhalb der Produktionsanlage 

(1) befindlichen Anzeige- und Bediengerate (22) 
Zugriff auf die Homepages (17) der innerhalb der 
_ ■■ Produktionsanlage (1) befindlichen intelligenten 
Applikationskomponenten (3) haben. 
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